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© Welzbacte (1) fQr KugalumJaufspindaln, gaicenrtzefch- 
not durch 

einen geradlimgan Abachnitt (5), der in afnem Mittaiab- 

schnitt auagebildet ist und einen Da ncette- Abschnitt {12*) 

mit gtefchbleibonder Form aufweiat, 

einen Angrftf abachnitt IK), dor in Ungarichtung an ejnem 

Ende dea garftdUnfgan Abschrdtta <S) auagabfldat fat und 

einen achraubenlinienformigen Voiapnjng (12k) aulWelat 

und 

alnan Raiiafrbschnttt (N), dar In Ungarfchtung am anda- 
ran Enda daa geradllnigen AbschriTtta <S) tusgebfldat Ist 
und ainan achraubanHniarrformTgan Voraprunn (12n) auf- 

wobal dla achraubenifnfenttrmfgen VbraprOnga (121; 
12n), dla am AngrffhibschnJtt (K) brw. am ftaHafabachnftt 
(N) auagablldat alnd, mlt zunahmandam Abatand vom 
Oancatta-Ahachnftt <12a) daa garadNnlgen Abachnltta (6) 
kontlnulerf ich und ailmfihUch Wainer wardan. 
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Gewindevra 1 zbacka 

Die Erfindung betriflt eine Gewindewalzbacke. 

Die Bildung von Rill en beispielsweise iiu . Schaf t einer 
Kugelumlaufspindel kann durch Walzen oder Schleifen er- 
foigen. Ein WalzprozeB wird verwendet, ma eine universel- 
le Kugelumlaufspindel herzustellen, vahrend ein Schleif- 
prozeA verwendet wird, um eine Prazisionskugelumlaufspin- 
del herzustellen. Die Bildung von Rillen fttr eine gewalz- 
te Kugelumlaufspindel kann durch einen Prozefc des Ober- 
tragens der Form von zwei oder drei Walzbacken {im fol- 
genden als u Wal2backen" bezeichnet) erfolgen, Daher er- 
gibt die Bildung von Rillen durch den Gbertragungsprozefi 
eine hOhere Produktivitat als der Schleifprozefi, Der 
Walzprozefl ermflglicht eine Massenproduktion bei geringen 
Kosten und in Obereinstimmung mit der 1 Standardspezif ika- 
tion. 

Aus JP 9-133195-A ist eine beispielhafte Backe bekannt. 
Wie in Fig. 6 gezeigt ist, umfaflt eine Walzbacke 1 einen 
zylindrischen Abschhitt 2 aowie konische Abschnitte 3, 
3', die mit den beiden Enden des zylindrischen Abschnitts 
2 verbunden sind und, deren Durchi&esser in Rictitung zu 
ihrem jeweiligen .aufieren Ende abnimmt.* Ober dem Bereich, 
der von dem einen konischen Abschnitt 3 tiber den zylin- 
drischen Abschnitt 2 zu dem .anderen konischen Abschnitt 
3 1 reicht, ist ein ununterbrochener schraubenlinienfenai- 
ger Walzvorsprung 8 (Dancette-Abschftitt) ausgebildet. 
Eine gedachte Flache, die die Scheitelpunkte der schrau-r 
benlinienfOrmigen VorsprUnge 8 auf dem zylindrischen Ab- 
schnitt 2 verblndet, bildet eine zylirtdrische Umfangs- 
fiache 6 des zylindrischen Abschnitts 2, die ein«n gerad- 
linigen Abschnitt S definiert. Die gedachten mchen, die 
die Scheitelpunkte der schraubenlinienfdrmigen VorsprUnge 
auf den konischen Abschnitten 3, 3' verbinden, bilden je- 
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wells konische Utafangsfiachen 7, 7 1 der konischen Ab- 
schnitte. Die konische UmfahgsflSche 7 bildet mit der 
zyllndrischen UmfangsflSche 6 einen vorgegebeneri Winkel 8 
(iia Bereich von 2° bis 15*), urn einen Jtogrif fabschnitt K 
zu bilden. Die konische SeitenflSche 7' bildet mit der 
zylindrischen Umf angsflftche 6 einen vorgegebenen Wihkel 
9' (im Bereich von 2° bis 90°), um einen Relief abschnitt 
N zu bilden. 

Wenn diese Walzbacke verwendet wird, um im Schaft einer 
Kugelumlaufspindel durch Walzen ein Gewinde zu erzeugen, 
weichen die Steigungswinkel der Walabacke 1 und die Stei- 
gungswinkel eines Stabmaterials jeweils um einen vorge- 
gebenen Wert voneinander ab, wenn die Walzbacke 1 gegen 
das StatHnaterial gepreflt wird. Dadurch werden die Walz- 
backe l und das Stabmaterial mit einer Kraft beauf- 
schlagt, die bestrebt i$t, diese beiden Elemente relativ 
zueinander zu drehen, auflerdeia wird ein Wanderphancmen 
erzeugt. Folglich gelangen die Walzbacke i und das Stab- 
material automatisch in einen Walzvorgang, wobei sie eine 
Relativbewegung in axialer Richtung {L&ngsrichtung> aus- 
flihren. Wfthrend des Walzens ftthrt die Walzbacke 1 einen 
Relativbewegung zur Seite ihres Angrif fabschnitts K aus. 
Da in dem Stabaaterial eine Gewinderille ents{>rfechend 
einer allmahlichen Zunahme des Angrif fsbetrags durch die 
Walzbacke 1, der von der GrttBe des Neigungswinkels 9 ab- 
hangt, gebildet wird, kann der Wider stand wahrend des 
Walzens gesenkt werden. 

Der Prozefi, der die Bildung eines Gewinde s wShrend eines 
LShgsvorschubs durch das durch die Abweichurig der Stei- 
gungswinkel der Walzbacke und des Stapelmaterials hervor- 
gerufene Wanderph&nomen umfaQt, wird als "Durchwalzen" 

bezeichnet und ist bisher in grofien Unfang angewendet 

worden. 
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Bei dieser Walzbacke stnd die Langsschnittformen der 
schraubenlinienf&nnigen Vorsprtlnge ' (Dancette-Abschnitt) 
auf dem koniscben Angr if f abschnitt K und* auf diem Relief- 
abschnitt N von jenea des nicht koniscben geradlinigen 
Abschnitt s S verschieden. Urn diese Walzbacke durch 
Schleifen herzustellen, mtissen unterschiedliche Schleif- 
scheiben verwendet werden, urn den - geradlinigen Abschnitt 
S einerseits und den Angrif fabschnitt K und deii Reliefab- 
schnitt N andererseits zu schleifen. Fig. 7 zeigt ein 
Beispiel eines Verfahrens fOr die Hersteilung einer Walz- 
backe. Zum Schleifen des geradlinigen Abschnitts S der 
Walzbacke 1 wird eine Schleif scheibe A verwendet. Sum 
Schleifen des Angrif f abschnitts K wird eine weitere 
Schleifscheibe B verwendet. Schliefllich wird zum Schlei- 
fen des Relief abschnitts N, der in bezug auf den Angrif f~ 
abschnitt K in entgegangesetzter Richtung geneigt ist, 
eine weitere Schleifscheibe c verwendet. Daher ratlssen 
mindestens drei unterschiedliche Schleif scheiben verwen- 
det werden. Diese drei Schleif vorgfcnge werden unabh^ngig 
voneinander unter der Steuerung der axialen Position aus- 
geftihrt.- . . . . 

Im Fall der herkftmmlichen Walzbacke kann es jedoch leicht 
vorkommen, daB die Dancette-Abschnitte auf dem Angrif fab- 
schnitt K, dem geradlinigen Abschnitt S und dem Reliefab- 
schnitt N, die durch unterschiedliche Schleifscheibeh. 
hergestellt werden, unterschiedliche Formal besitzen. 
AuBerda© kann ftir die Verbindung dieser' Abschnitte nur 
schwer die gewiinschte; Bearbeitungsgenauigkeit er2ielt 
werden. Daher besitzt die herkSramliche Walzbacke die 
Nachteile, daB 

( i ) die Verbindung zwischen den verschiedenen 
Abschnitten eine Kante aufweisen kann und 

(ii) die Verwendung mehrfeter Schleif scheiben A> S 

und C die Kosten erhOht. 



Weiterhin muS immer dann f wenn sich der Neigungswinkel 8 
des Angriff abschnitts K Und der Neigungswinkel 8* des 
Relief abschnitts N Voneinander unterscheiden* eine wei- 
tere Schleifscheibe entsprechend vorbereitet wexden, 
Daher 1st es im Hinblick auf die Kos'ten und die Genauig- 
keit nicht* zweckttAflig, den Angriff abschnitt K mit mehre- 
ren unterschiedlicheri Neigungswinkeln zu versehen. Dar- 
tiber hinaus 1st es nicht . iuOglich, den Angriff abschnitt K 
so auszubilden, dafl sich die Neigungswinkel kontinuier- 
lich indern.- 

In den letzten Jahren 1st ein wachaender Bedarf an ge~. 
walzten* Kugelumlaufspindeln entstanden, die mit htiherer 
Produktivitat hergestellt werden kdnnen und dennoch die 
gieichen Betriebseigenschaften wie die durch Schleifen 
herg;estellte Prazisionskugelumlaur spindel " besitzen. .Es 
ist jedoch wahrscheinlich, daft die Kugelumlauf spindel, 
die durch Walzen unter Vervrendung einer herkdmmlichen 
Walzbacke mit geringer Genauigkeit bei der Obertragung 
des Dancette-Abschnitts und der Verbindung der verschie- 
denen Abschnitte hergestellt wird, nicht die strengen 
Anforderung wie etwa eine Verbesserung der Positionsge- 
nauigkeit, eine Vsrl&ngerung der Lebensdauer und eine Ge- 
rauschreduzierung erftlllen kann. 

Wenn fetrner eine herktfmmliche Walzbacke, die auf der. Ver- 
bindung zwlschen den verschiedsnen Abschnitten eine Kante 
besitzt, verwendet wird, um eine Kugeluml auf spindel her- 
zustellen, wird die Beanspruchung auf den Kantenabschnitt 
konzentrlert, was sich auf, die Genauigkeit d£r Form der 
Gewinderille in der Kugeluml auf spindel nachteilig aus- 
wirkt, 

Wenn dartlber hinaus eine Durchwal2backe verwendet wird, 
wirkt sich die GrOfie des Neigungswinkels 8 des Angriffab- 
schnitts A auf die Genauigkeit der Gewinderille im Schaft 
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der Kugelumlaufspindel nachteilig aus'. Uta die Genauigkeit 
zu verbessern, kann der Neigungswinkel 9 der .Walzbacke. 
verringert werden {wobei eine Oberma&ige Verringerung des. 
Neigungswinkels 6 ebenfalls ungttnstig 1st) . Dies erfor- 
dert jedoch eine Backe mit sehr grofier Breite, was .die 
Herstellungskosten erhOht. Wei terhin erf order t das Walzen 
eine erhdhte Preflkraft, dia eine Vorrichtung mit groSen 
Abmessungen. notwendig macht . 

Der Erfindung JLiegt dah'er die Aufgabe zugrunde, die oben- 
gehannten Probleme zu lSsen und eine Gewindewalzbacke, 
mit der eine Gewinderille im Schaft einer Kugelumlauf- 
spindel durch Walzen bei verringerten Kosten und hoher 
Genauigkeit hergestellt werden kann, sowie ein Verfahren 
fur die . Herstellung einer solchen Gewindewalzbacke, bei 
dem ein Angrif fabschnitt, ein geradiiniger Abschnitt und 
ein Reliefabschnitt der Walzbacke unter yerwendung derr 
selben Backenschleif scheibe bei verringerten Kosten her- 
gestellt werden kann, zu schaffen, 

Dieae Aufgabe wird gelttat durch eine Walzbacke nach An- 
spruch l.Weiterbildungen der Erfindung sind in den 
weiteren abhangigeA Ansprtichen angegeben. 

Gemaa einem Merkmal der Erfindung wird eine Walzbacke ftir 
eine Kugelumlaufspindel ge$chaffen, die auf der Umfangs- 
flache eines Kugelumlaufspindelzaaterials durch Walzen 
.eine hochgenaue Gewinderille h.erstell^ii kann. 

GemMB einem weiteren Merkmal der Erfindung wird eine Ku- 
gelumlaufspindel geschaffen, bei der die Positionierungs- 
genauigkeit verbessert und das Betriebsgerausch reduziert 
sind. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung werden. deut-. 
lich beim Lesen der folgenden Beschreibung bevorzugter 
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Ausftthrungsformen, die auf die Zeichnungen* Bezug nimmt; 
es zeigen: 

Fig, l eine Schnittansicht zur Eriauterung der Gewinde- 
walzbacke- gemaB einer AusfUhrungsfonn der. Erf in- 
dung; 

Fig. 2 eine schematische Darstellung 2ur Eriauterung 
einer Ausftthrungsform des Verfahrens ftir die Her- 
stellung der Gewlndewalsbacke nach Fig, 1; 

Fig. 3 eine schenatische Darstellung zur Eriauterung. 

einer weiterett AnsfUhrungsfonn des Verfahrens fQr 
die Herstellung der Gewindewalzbacke nach Fig. 1; 

Fig. 4 ©ine schematische Darstellung zur Eriauterung der 
Querschnittsfomi eines schraubenlinienrsrmigen 
Vorsprungs 12s, der durch Schleifen eines groben 
Walzabschnitts k 3 , eines mittelf einen Walzab- 
schnitts k 2 bzw. eines f einen Walzabschnitts k a 
auf dem Angriffabschnitt K der Gewindewalzbacke 
hach Fig. 1 gebildet worden ist; 

Fig. 5 eine Darstellung, die erl&utert, wie sich die 
Querschnittsform der Rille, die durch Walzen 
durch den Angriffabschnitt K der Backe bei der 
Herstellung des Gewindes im Werksttlck W durch 
Walzen mittels der Walzbacke gebildet wird, . im 
Vergleich zum herkSmmlichen Fall andert,\ 

Fig. 6 die bereits erwahnte Schnittansicht zur Eriaute- 
rung einer beispielhaften herkttranilichen Gewinde- 
walzbacke; 



Fig, 7 die bereits erwahnte schematische Darstellung zur 
Eriauterung eines beispielhaften Verfahrens far 
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die Herstellung einer Gewindewalzbacke; 

Fig. 8 «ine Schnittansicht zur Eriauterung einer Gewin- 
dewalzbacke gemafi einer zweiten AusfttKrungsform 
der Erfindung; 

Fig, 9 eine Darstellung zur Eriauterung der Gewinderil- 
le,. die durch Walzen mit einer herkflmmiichen 
Walzbacke hergestellt worden ist; und 

Fig. 10 eine Darstellung ziir Eriauterung einer Gewinde- 
rille, die durch Walzen mit einer erfindungsgema- 
flen Walzbacke hergestellt worden ist« 

Fig. l ist eine allgemeine Schnittansicht (teilweise 
unter Darstellung der aufleren Form) einer Walzbaqke ftlr 
Kugelumlaufspindeln gemaB einer AusfOhrungsform der 
Erfindung. Die Walzbacke 11 ist eine im allgemeinen 
zylindrlsche Walze mit eine* * schraubenlinienfarmigen 
Vorsprung 12. Der schrauberilinienftirmige Vorsprung 12 
besit2t einen bergfOnuigen Querschnitt, einen sogenannten 
Dancette-Abschnitt, der mit konstanter Steigung auf im 
wesentlichen der gesamten Lange des Umfangs der Walze 
kontinuierlich ausgebildet ist. Im Betrieb ftihrt die' 
Walzbacke ein Durchwalzen eines Stabmaterials einer 
Kugelumlauffspindel (Werkstttck W) aus, urn darin eine genaii 
spezifizierte Kugelumlaur-Gewinderille auszubilden. 

Die Backe 11 besitzt einen schraubenlinienfarmigen Vor- 
sprung 12s, der mehrere Berge enthait. Jeder Berg besitzt 
auf dem geradlinigen Abschnitt S, der sich in der Mitte 
der Backe befindet, im wesentlichen die gleiche /Form und 
im wesentlichen die gleichen Abaaessungen. Die Form des 
schraubenlinienfOrmigen Vorsprungs 12s wird an die Gewin- 
derille im fertiggestellten Schert der Kugelumlaufspindel 
Obertragen. In Fig. 1 ist auf der linken Seite des gerad- 
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linigen Abschnitts S (Richtung der Relativbewegung der 
Walzbacke 11 in bezug auf das Stabmateric*!) ein Angrif f- 
abschnitt K gezeigt. Ein schraubenlinienfOrmiger Vor- 
sprung 12k/ der mit zunehmendera Abstand vom schraubenli- 
nienfGrmigen Abschnitt 12s kontinuierlich und allmahlich 
kleiner wird, weist auf dem Angrif fabschnitt K mehrere 
Windungen auf, Andererseits 1st auf der rechten Seite des 
geradlinigen Abschnitts S ein Reliefabscbnitt N gezeigt. 
Ein schraubenlinienftfrmiger Vorsprung 12n, den mit zuneh- 
mendem Abstand void schraubenlinienfbrmigen Voxsprung 12s 
kontinuierlich und allmShlich kleiner wird, weist auf dem 
Reliefabscbnitt N ungefahr eihe Windung auf, Ferner 1st 
die Ecke des Endes des Stabraaterials an dem 3chraubenli- 
nienf&rmigen Vorsprung 12n abgeschragt, um einen Relief- 
abscbnitt 13 mit dem AuBendurchrae'sser der Spindel 2u 
bilden. Die Verbindung zwischen dem Angrif f abschnitt K 
und dem geradlinigen Abschnitt S sbwie zwischen dem 
geradlinigen Abschnitt S und dem Relief abschnitt N be- 
sitzt einen geringen Oder keinen Htihenunterschied* In 
dieser Anordnung gehen *der Angrif f abschnitt K, der gerad- 
linige Abschnitt S und der Reliefabscbnitt N gleichmafiig 
ineinander tiber. 

Der Angriffabschnitt K umfaflt einen groben Walzabschnitt 
k 3 , der bei Beginn des Durchwalzens tief in; die SuBere 
Ctoerflache des Stabmaterials eindringt, einen mittelfei- 
nen Walzabschnitt k 2 , der anschlieftend verhaitnismSLBig 
tief, aber weniger tief ale der grobe Walzabschnitt k 3 , 
in das Stabmaterial eindringt, und einen feinen Walzab- 
schnitt k 1# der mit dem -geradlinigen Abschnitt S verbun- 
den ist und am Ende am wenigsten tief in das Stabmaterial 
eindringt. 

im folgenden wird ein Verfahren " (Schi«ifverfahren) for 
die Herstellung einer Gewindewalzbacke gem&fl einer Aus- 
ftihrungsform der Erfindung beschrieben. 
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zum Schleifen eines Backenwerksttlcks mit eiriem. schrauben- 
linienformigen Vorsprung, der darauf im voraus mit einer 
von mehreren verschiedenen Backenschleifscheiben ausge- 
bildet worden ist# sind zwei Bearbeitungsprozesse verge- 
sehen, Wie in Fig, 2 gezeigt ist, umfaBt einer der beiden 
Prozesse die Verwendung einer Schleifacheibe 15 zum 
Schleifen der Berge auf der Backe 11 mit einer im wesent- 
lichen halbbogenfOrmigen Rille {Rille in Farm eines 
gqtischenBogens), die mit einer Spitze in der Mitte des 
Querschnitts herges-tel.lt wird. Dieser HerstellungsprozeB 
wird im folgenden als "Backenbildungsprozefl 1" bezeich-. 
net. 

In dem Prozefi 1 fUr die Bildung der Walzbacke gemafi der 
Erfindung werden der Ahgriffabschnitt K, der geradlinige 
Abschnitt 3 und der Relief abschnitt N der Walzbacke 1 
sSmtlich durch dieaelbe- Schleifacheibe 15 geschliffen. 
Die Schleif steigung L der Schleifacheibe 15 unterscheidet 
sich jedoch von einem Abschnitt zum nfcehsten, Mit anderen 
Worten, nach dem Schleifen des geradlinigen Abschnitts S 
wird das Schleifen des schraubenlinienfOrmigen Vorsprungs 
12k am Angriff abschnitt K mit derselben Gewindesteigung 
Ln wie jene des achraubenlinienfermigen Abschnitts 12s 
auf dem geradlinigen Abschnitt S, jedoch mit kontinuier- 
lich und allmahlich abnehmender Berghahe, ausgeftlhrt. Die 
Schleifacheibe 15 wird somit . auch far den Angrif fab- 
schnitt K verwendet. Wahrend dieser Pro zedur • wird die 
Schleifacheibe 15 in axialer RichtUng mit kontinuierli- 
cher und allmahlicher Zunahme der SChleifateigung Lk ohne 
Anderung der radialen Position kontinuier lich bewegt. 

Mit anderen Worten, der feine Walzabschnitt k 2 auf dem 

Angriffabschnitt K wird nit kontinuierlicher und allmah- 
licher Zunahme der Schleif steigung ■ geschliffen. Bei- 
spielsweise wird der feine Walzabschnitt k x auf dem An- 
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griffabschnitt K durch Bewegen der Scbleifscheibe 15 
zunachst mit einer Schleif steigung Lk,;, die geringfugig 
grc-Ser (plus ai) als die Schleifsteigung Ls. des geradli- 
nigen Abschnitts S ist, dann im folgenden mittelfeinen 
Walzabschnitt k 2 mit einer Schleif atei'gung Lk 2 , die ■ 
nochmala geringfugig grofler (plus a 2 ) als die Schleif-.' 
steigung Ls des geradlinigen Abschnitts S ist, und 
schliefilich im groben Walzabschnitt k 3 am vorderen Ende 
mit einer Schleif steigung Lk 3 , die nochmals. geringfugig 
groaer (plus <x 3 ) als die Schleifsteigung Ls des geradli- 
nigen Abschnitts S ist, geschliffen. Auf diese Weise wird 
eine Seite [hier die rechte Seite) des schraubenlinien- 
formigen Vorsprungs 12k am Angriffabschnitt K der Walz- 
backe 11 durch die Schulter der Rille 15m der Scbleif- 
scheibe geschliffen. 

Sobald das Schleifen des Angriffabscbnitts K beginnend 
belm feinen Walzabschnitt k 2 und endend beim groben 
Walzabschnitt k 3 mit den Schleifsteigungen Lk x bis" Lk 3 , 
die von der Schleifsteigung Ls des geradlinigen Ab- 
schnitts S ausgehend allmahlich zunehmen., ausgefiihrt woe- 
den ist, wird das Schleifen des Angriff abschnitts K be- 
ginnend mit dem feinen Walzabschnitt k x und endend mit 
dem groben Walzabschnitt k 3 durch Bewegen der Schleif- 
scheibe IS mit den Schleifsteigungen L^ bis Lk 3 , die im 
Gegensatz zum ersten Schleifen allmahlich abnehmen, er- . 
neut ausgefuhrt. Wahrend der zweiten Schleifprozedur wird 
die andere Seite (hier die linke Seite) des schrauben- 
linienformigen Vorsprungs 12k durch die andere Schulter 
der Rille 15m der Scbleifscheibe geschliffen. selbst- 
verstandlich ist die Anzehl der Schieifvorgange nicht auf 
eins elngeschrankt. Falls not wendig, kann das Schleifen 
mehrmals mit unterschiedlichen Schleifsteigungen ausge- . 
ftthrt werden. Auf diese Weise Jcaim der schraubenlinien- 
formige Vorsprung 12k auf dem feinen Walzabschnitt k 4 , 
der in Richtung der relativen Bewegung der Walzbacke 11 
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ailmahlicb kleiner wird, kontinuierlich mit derselben 
Schleifscheibe 15 geschliffen werden. Durch Ausftlhren des* 
Schleifens des dem geradlinigen Abschnitt s v f olgenden 
Walzabschnitts kann die Verbindungsgenauigkeit verbessert 
werden. 

In fthnlicher Weise kann das Schleifen des Reliefab- 
schnitts N der Walzbacke 11 durch Bewegen der Schleif- 
scheibe IS mit einer Schleifsteigung, die geringfUgig 
grttfler als jene dea geradlinigen Abschaitts 5 ist, und 
dann mit einer Schleifsteigung, die geringfUgig kleiner 
als jene des geradlinigen Abschnitts S ist, ausgefQhrt 
werden. 

Im folgenden wird ein BildungsprozeJJ 2, der den anderen 
ProzeB der Bildung der Gewindewalzbacke darstellt, be- 
schrieben. 

In diesem Bildungsprozefl 2 unterscheidet sich die Form 
der Schleifscheibe 16 von jener der obenbeschriebenen 
Schleifscheibe 15, wle in Fig. 3 gezeigt ist, Mit anderen 
Worten, die Schleifscheibe 16 besitzt ein Paar Rillen 16m 
in Form eines Viertelbogens, die auf der jeweiligen Kante 
ausgebildet sind, die durch die' Seitenwand und die untere 
Oberfiache gebildet 1st. 

Ahnlich wle im Bildungsprozefl 1 wird der schraubenlinien^ 
fGrmige Vorsprung 12 nacheinander auf beiden Seiten unter 
Verwendung lediglich einer Schleifscheibe 16 auf dem An- 
griff abschnitt K, dem geradlinigen Abschnitt S und dem 
Reliefabschnitt N der Walzbacke 11 mit einer Schleifstei- 
gung geschliffen, die von einem Abschnitt zum nSchsten 
uhterschiedlich ist. Auf diese Weise kann der schrauben- 
linienfsrmige Vorapruag 12k auf dem feinen Walzabschnitt 
K der in Richtung der Relativbewegung der Walzbacke 11 
allmahlich kleiner wird, mit derselben Schleifscheibe 16 
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wie jener, die ftlr den geradlinigen Abschnitt S verwendet 
wird, kontinuierlich geschliffen werden. Das SchLeifen 
des Reliefabschnitts N der Walzbacke 11 kanri ahnlicfa wie 
ia Bildungsprozefi 1 ausgeftihrt werden. 

Bel der obenbeschriebenen Gewindewalzbacke 11 und ihrem 
Herstellungsprozefl kBnnen unabh&ngig- davon, ob der -.Bil- 
dungsprozefi. 1 Oder der Bildungsprozefi 2 verwendet wird, 
der Angriffabschnitt K, der geradlinige Abschnitt S und 
der Reliefabschnitt N ait derselben Schleifscheibe konti- 
nuierlich geschliffen werden, wodurch nicht . nur die 
Produktionskosten gesenkt, . sondern auch die zahlreichen 
folgenden vorteilhaiften Wirkungen erhalten werden kennen: 

(i) Da das Schleifen lediglich durch eine einzige 
Schleifscheibe ausgefUhrt wird und die Bewegung 
der Schleifscheibe gesteuert Wird/ besitzt die 
sich ergebende Walzbacke 11 in bezug auf die Form 
des schraubenlinienfGrmigen Vorsprungs 12, in be- 
zug auf die Verbindung zwischeh dem Angriffab- 
schnitt K und dem geradlinigen Abschnitt S einer- 
seits und zwischen dem geradlinigen Abschnitt S 
und dem Relief abschnitt N andererseits eine hohe 
Genauigkeit und einen bestiimnten Unterschied zwi- 
schen den Steigungen des Ahgrif fsabschnitts K und 
des geradlinigen Abschnitts S einerseits und zwi- 
schen den geradlinigen Abschnitt S und* dem Re- 
lief abschnitt N andererseits, Dahar besitzt .die 
Gewinderille, die durch Walzen mittels der Walz- 
backe 11 aus dem Werkstttck W, das das zU walzende 
Material darstellt, hergestellt wird, eine gesi- 
cherte Fonagenauigkeit und Zickzackanordnung in 
Laufrichtung langs der Gewinderille (Steigungs- 

prazision) • Soait kann eine Ku^elumlaufspindel, 

die die strengen Anforderungen hinsichtlich der 
Positibnierungsgenauigkeit, der Lebensdauer, der 
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GerBuschunterdnickung und dergleichen erf all t, 
geschaffen warden. 

(ii) Da die Verbindung einerseits zwischen dem An- 
grif f abschnitt K und dem geradlinigen Abschnitt S 
und anderereeits 2wischen dem geradlinigen Ab- 
schnitt S und dem Rellefabachnitt N aufierst 
gleichm&Big ist und keine Kante aufweist, • tritt 
im Gegensatz zum herkOromlichen Fall keine Konzen- 
tration der Beanspruchung auf/ wenn in dem Werk- 
stuck W durch Walzen eine Gewinderille ausgebil- 
det wird/ wodurch eine Verformung der Gewinde- 
rille verhindert wird. Auch in dieser -Hinsicht 
kann die resultierende Gewinderille die gewtinsch- 
te Fonngenauigkeit aufweisen. 

(iii) Da- die zum Bildeh und Ausrichten der Rille in der 
Schleifscheibe im Schleif sehritt wahrend der Her- 
stellung der Backs erforderliche Zeit im.Ver- 
gleich zum herkttmmlichen Fail auf einen kleinen 
Wert Oder auf null verringext werderi kann/ kennen 
die Herstellungskosten der Backe gesenkt werden. 

(iv) Da die Herstellung der Backe im Gegensatz zum 
herkOtomlichen Fall nicht die Verwendung mehrerer 
Schleifscheiben, die den mehreren RillenfQrmen 
entsprechen, erfordert und eine Backe : mit grSBe- 
rer.Breite als im herkSmmlichen Fall entworfen 
werden kann, k&nnen die Kosten der Herstellung 
der tfalzbacke gesenkt werden. 

(v) FOr die Gewindewalzbacke mit edneia Angr iff ab- 
schnitt K f der einen groben Walzabschnitt k 3f ei- 
nen mittelfeinen Walzebschnit.t k 2 und einen fei- 
nen Walzabschnitt k x aufweistf kann eine. Einstel- 
lung des Walzbetrags pro Dmdrehung des Werkstticks 
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W vorgenommen werden, was basher unmdglich war. 
In dieser Anordnung kann durch Vorbestimmen des - 
Anderungsgrades der Schleif steigung im Feinwalz- 
bereich def Walzbacke auf einan klernen Wert und 
durch Vorbestlmmen des Anderungsgrades der 
Schleif steigung im Grobwalzbereich der Walzbacke 
auf einen grofien Wert ein Walzen sowohl mit der 
erwUnschten Genauigkeit ale auch mit dent er- 
wttnschten Wirkungsgrad verwirklicfa.t warden. Fer- 
ner .kann durch kontinuierliches Andern der 
Schleifsteigung der Walzbetrag pro Uadrehung des 
Werkstticks genauer eingestellt werden. 

In deni Fall, in dem das Walzen mittels einer 
Walzbacke, die sine Neigung des Angriffabschnitts 
wie im herkommlichen Fall aufweist, ausgefuhrt 
wird, tritt wahfend des Walzens an einigen Punk- 
ten ein Abschnitt A mit einem Durchmesser auf, 
der grOfler als der AuBendurchraesser des zu wal- 
zenden Werkstticks W (des zu walzenden Materials) • 
ist, wie in Fig. 9 gezeigt 1st. im Gegensatz dazu 
kann in der Erfindung der Dancette-Abschnitt 
durch den zylindrischen Abschnitt der Backe.zer- 
brochen werden (siehe Fig. 8) - Somit kann wahrend 
des Kalzens kein Abschnitt mit einem Durchmesser, 
der grc-fier als der Aufiendurchmesser des Gewindes- 
des Werkstticks (des zu walzenden Materials) w 
auftreten. Daher kann ein Gewinde mit einer Spe- 
zifikation, die das Walzen des Werkstticks w uber 
das Ende zum Mi ttel abschnitt ermttglicht, verwen- . 
det werden, urn eine Spindel herzustellen, deren 
Auflendurchmesser nicht teilweise grdSer als der 
Aueendurehmesser des Gewindes dea Werkstticks W 
ist. 



(vii) 



in dem Fall, in dero die herkommliche Backe 
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verwendet wird, weist der resultierende fertiggestellte Be- 
reich am Boden der Gewinderille eine starke Verformung und 
an der Schulter der Gewinderille eine geringe Verformung 
a«f (siehe Fig. 5). Dies macht erforderlich, dafi das Mate- 
rial am Boden der Gewinderille in die Nahe der Schalter der 
Gewinderille getrieben wird. Dies macht ferner eine grdBere 
Walzlaat und ein graiteres Walzdretenoment (Drehmoaent zum 
Drehen der Backe) wahr'end des Walzens erforderlich. In der 
Erf indung weist im Gegenaatz dazu der resultierende fertig- 
gestellte Bereich am Boden der Gewinderille eine geringe 
verformung und an der Schulter der Gewinderille eine grofle 
verformung auf (siehe rig. 5}. Bei dieaer Anordnung ist das 
FlieSen des Materials wfihrend der plastischen Verformung 
gleichaafiig, wodurch die Notwendigkeit einer groflen Walz- 
laat vmd/oder eines grofien Walzdrehmoments wahrend des Wal- 
zens beaeitigt wird. In Fig. 5 iat die Anderung der Form, 
die durch Walzen mit herkommlicher Backe gebildet wird, mit 
J bezeichnet; die 'Anderung der Form, die durch Walzen mit 
einer erfindungsgemaBen Backe gebildet wird,' ist mit M be- 
zeichnet. Dabei sind die Bereiche groben, mittelfeinen und 
feinen WalZen* mit k 3 ", k 2 bzw. k x bezeichnet. 

(viii) m. dem Fall, in dem die herkonmliche Backe verwendet wird, 
zeigt die flbertragene Form der Rille bei einer plastischen 
Verformung (Anderung der Extrusion durch die Backe* eine 
groJJa Anderung. Da femer ein Gewindepaar (rechte Seit« und 
linke Seite) nicht gleichmaAig ttbertragen werden kann, ist 
es schwierig, eine gewalzte Kugeluadaufspindel mit hoher 
Genau'igkeit in bezug auf die Form der Rille herzustellen. 
Gemafi der Erf indung kann ±m Gegenaatz dazu das FlieBen des 
Materials sauber ausgefuhrt warden, wodurch die Form der 
Rille selbst dann nur wenig geandert wird, wenn sich die 
plastiache Verformung andert, so dau eine gleichmaJJige U- 
bertragung des Paars Gewinderillen moglich ist. Auf diese 



Weise kann eine gewalzte Kugelumlaufspindel rait unverander- 
lich hoher Genauigkeit in bezug auf die Form der Rille her- 
gestellt werden. 



Pig. 4 zeigt den Quersclmitt des geschliffenen schrauben- 
linienformigen Vorsprungs 12s auf dem groben Wal2abschnitt k 3 , dem 
mittelfeinen Wal2abechnitt k 2 und dem feinen Wal2abschnitt ki des 
Angriffabschnitts K der Walzbacke 11 gemafl der ersten Ausfuhrongs- 
fonn der Erfindung in'einer tlberlappenden Darstellung. Der auSerste 
tfiafang G stellt die endgtiltige Form des feinen Walzabschnitts kj 
uhd damit auch die endguitige Form der Rille dar. 

Fig. 5 zeigt, wie sich die Form des Querschnitta der Rille, die 
durch Walzen durch den Angriffabschnitt der Backe gebildet wird, 
wahrend der Bildung der Gewinderille in Werkattlck W durch eine 
Walzbacke. andert. Die linJte Halfte des Diagramme vefanacheulicht 
die Formanderung bei einem Waizvorgang durch eine herkc*Bmliche Ba- 
cke, wahrend die rechte Halfte des piagraams die Formanderung bei 
einem Walzvorgang durch eine Back* gaB *a dar Erfindung veronachau- 
licht. 

Im fblgenden wird eine Walzbacke gemaa eine r zweiten Ausfuhrungs- 
form der Erfindung beschrieben. Fig. 8 1st eine Daratellung zur Er- 
lauterung der Walzbacke geman der zweiten Ausfuhrungsform der Br- 
findung. In Fig. 8 iat eine Walzbacke 20 for sine Kugelumlaufapin- 
del durch einen Hauptbackenkorper (Walze) 21 gebildet, der einen 
zylindrischea Abschnitt 21a und einen konischen Reliefabschnitt 
21b, der an einem Bnde des zylindrischen Abschnitts 21a gebildet 
ist, umfafit. Der Hauptbackenkorper 21 umf ant einen schraubenlinien- 
formigen Voraprung (Dancette-Abscbnitt) 22, der am Umfang von einem 
Ende zma anderen kontinuierlich ausgebildet ist. 



Der schraubenlinienf 6rmige Vorsprung 22 umfaBt einen Ab- 
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schnitt 22a mit konatanter H'ohe (im folgenden s.ls- "ge- 
radliniger Abschnitt? bezeichnet) und einen Abschnitt 22b 
mit unterschiedlichen HOhen (im folgenden als "Angriff- 
abschnitt") bezeichnet. Der Angrif fabschnltt 22b ist an 
einem Ende des Hauptbaekenkorpers 21, das sich gegentiber 
dem Reliefabschnitt 21b befindet, gebildet. Die zweite 
AusfOhrungsform ist insofern gieich der ersten Ausfuh- 
rungsform, als nur der Angrif fabschnltt 22b.ein'en schrau- 
benlinienfermigen Vor sprung aufweist, der mit zunehmendem 
Abstand vom geradlinigen Abschnitt kontinuierlich kleiner 
wird. Die zweite Ausftthrungsform unterscheidet. aich je- 
ddch von der ersten Ausftthrungsform dadurch, dafi sich die 
Steigung der' Schleifscheibe einmal uber dem gesamten Be- 
reich des Angrif fabschnitts 22b andert uhd der Dancette- 
Abschnitt am Relief abschnitt 21b glelch dem Reliefab- 
schnitt der herkommlichen Walzbacke ist. 

Die Erfindung kann auch auf gewalzte Schrauben, die von 
einer Kugelumlaufspindel verschieden sind, angewendet 
werden. 

Der Prozefi der Bildung der Walzbacke 1st nicht auf das 
Schleifen eingeschrankt . Aile abtragenden Prozesse wie 
etwa ein Schleifen mit einem Formungswerkzeug WJnnen ver- 
wendet werden* 

Wie oben erwahnt worden ist, kann mit der Gewindebacke 
nach Anspruch 1 ein Gewindedurchwalzen ausgefuhrt werden 
urn im Spindelschaft durch Walzen eine Gewinderille bei 
verringerten Kosten und mit hoher Genauigkeit auszubil- 
den . 

Nach Anspruch 2 kann eine Malzbacke fur eine Kugelumlauf- 
spindel geschaffen werden, mit der eine Gewinderille in 
dem Kugelumlaufspindel-Material. durch Walzen bei gesenk- 
ten Kosten und mit hoher Genauigkeit gebildet werden 



kanh. 



In dem Verfahren nach Anspruch 3 kann eine Gewindewalz- 
backe hergestellt werden, die einen Angr iff abschnitt, 
einen geradlinigen Abschnitt und einen Relief abschnitt 
umfafit, wobei stets die .gleiche Backenschleifscheibe ver- 
wendet werden kann und die Kosten verringert sind. 

In dem Verfahren nach Anspruch 4 kann eine Walzbacke 
hergestellt werden, die die gleiche Wirkung wie die Walz- 
backe nach Anspruch 1 besit2t. 

in .der Walzbacke nach Anspruch 5 fur eine KugelUEdauf- 
spindel kann die Genauigkeit der Positionierung der Ku- 
gelumlaufspindel verbessert und das Gerausch gesenkt .wer- 
den. 
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Ansprucha 

1- Walzbacke (1) fur Kugeluntlaufapindeln, 

gekennzeichnet durch 

einen geradlinigen Abschnitt (S), der in einem 
Mittelabschnitt ausgebildet 1st und einen Dancette-Ab- 
schnitt (12s) mit gleichbleibender Form aufweist, 

einen Angriffabschnitt (K) , der in Larigsrichtung 
an einem Ende des geradlinigen Abschnitts (S) ausgebildet 
ist und einen schraubenlinienformigen Vorsprung (12k) 
aufweist, und 

einen Relief abschnitt (N) , der in Langsrichtung 
am anderen Ende des geradlinigen Abschnitts IS) ausgebil- 
det iat und einen schraubenlinienformigen Vorsprung (12n) 
aufweist, 

wobei die schraubenlinienfesrmigen Vorsprtinge 
(12k, 12n), die am Angriffabschnitt (K) bzw. am Reliefab- 
schnitt (N) ausgebildet sind, mit zunehmendem Abstand vom 
Dancette-Abschnitt (12s) des geradlinigen Abschnitts (S) 
kontinuierlich und allmahlich kleiner werden. 

2.Kugelumlaufspindel, die eine Kugelumlauf-Gewinderille 
besitzt, die durch Walzen mit der Walzbacke (1) nach 
Anspruch 1 hergestellt ist. 
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FIG.4 
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